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(57)  Ein mit oder ohne Zugstrangeinlage (16) ver-
sehener, beidseitig gezahnter, aus thermoplastischem
oder elastomerem, gieRfahigem Material (26) beste-
hender Riemen (Doppelzahnriemen, 4) ist mit Hilfe ei-
ner Gielform (6, 8), die im Wesentlichen aus einem
topfférmigen dufleren Gehause (6) mit (hohl-)zylindri-
scher, axial-gezahnter Innenflache (6a) und einem in
das Gehause (6) einflihrbaren zylindrischen, axial-ge-
zahnten Kern (8) besteht, herstellbar. Die zylindrische
Innenflache (6a) des topfférmigen Gehauses (6) und die
AuBenoberflache (8a) des Kerns (8) sind jeweils mit ei-
nem zylindrischen, axial-gezahnten Strumpf (10 und 14)
versehen. Der mit Strumpf (10) versehene Kern (8) kann
mit einem Zugtrager (12) bespult werden, bevor ther-
moplastisches Material (26) in das Gehause (6) gegos-
sen und anschlielend der Kern (8) in das Formgehause
(6) geschoben wird, so dass thermoplastisches Material
(26) den freien Zwischenraum (32) zwischen den
Strimpfen (10 und 14) belegten Formteilen (6, 8) aus-
fallt.
Bei der Durchflihrung des Verfahrens soll auf hochpréa-
zise Anfertigung und Montage der Werkzeuge weitge-
hend verzichtet werden, ohne dass die Qualitat des
Endproduktes darunter zu leiden hatte.

Das Gewebe (18) der Oberflachenbeschichtung ist
mit Hilfe einer thermoplastisch aufgebrachten Folie (16)
als formstabiles Verbundmaterial (16/18) vorgeformt.
Vor Einschieben des dufReren Strumpfes (14) in das Ge-
hause (6) wird eine geringe Menge (24) vemetzenden
Materials in eine im Boden (20) des Gehauses (6) um-
laufende Sicke (22) vergossen.

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Doppelzahnriemen

Fig. 1a
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Dop-
pelzahnriemen

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen mit
oder ohne Zugstrangeinlage versehenen, beidseitig ge-
zahnten Riemen aus thermoplastischem oder elasto-
merem Material,

- gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1;
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Dop-
pelzahnriemens

- gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 4; und
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens,

- gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

[0002] Aus der Klasse B 29 D 29/06 sind Verfahren
zur Herstellung von Zahnriemen bekannt. -

[0003] Die in der DE 32 02 473 C2 zur Durchfiihrung
eines solchen Verfahrens vorgeschlagene Vorrichtung
weist im Wesentlichen ein topfférmiges Gehduse und
einen in das Gehause einfuhrbaren Kern auf. Die Innen-
flache des Gehauses und/oder die Auflenoberflache
des Kerns sind jeweils mit einem zylindrischen, axial-
gezahnt vorgeformten Gewebematerial versehen. Das
Gewebematerial bildet spater die Laufflache des herzu-
stellenden Riemens.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren zur Herstellung eines Doppel-
zahnriemens zu beschreiben, bei dem auf hochprazise
Anfertigung und Montage der Werkzeuge weitgehend
verzichtet werden kann, ohne dass die Qualitat des
Endproduktes darunter zu leiden hatte. Zu diesen Zwek-
ken wird eine Vorrichtung beschrieben, die diesen An-
forderungen gerecht wird.

[0005] Gegeniber herkémmlichen Doppelzahnrie-
men besteht der wesentliche Vorteil des mit den Merk-
malen des Anspruchs 1 zu charakterisierenden Rie-
mens in einer erhdhten VerschleiRund Abriebfestigkeit
und geringerem Reibungskoeffizienten.

[0006] Wahrend die Oberflachen herkdmmlicher Rie-
men aus einer einfachen Gewebelage bestehen oder
wobei die oberflachliche Gewebelage lediglich mit ei-
nem abdichtenden thermoplastischen oder elastome-
ren Material getrankt worden ist, besteht die Oberflache
des erfindungsgemafien Riemens aus einer Dublette,
wobei auf eine aus Kette und Schuss bestehenden Ge-
webe- oder Gewirklage eine thermoplastische Folie auf-
dubliert/kaschiert worden ist. Zudem kann fir die Folie
ein spezielles Material gewahlt werden, welches nicht
mit dem Material des eigentlichen Riemens Uberein-
stimmen muss. Die Folie besteht vorzugsweise aus Po-
lyethylen.

[0007] Diese aus Gewebe und aufgeschweilter Folie
bestehende Dublette wird thermoplastisch zu einem
axial verzahnten, zylindrischen Strumpf formstabil und
druckdicht ausgeformt und steht als Vorprodukt zur Fer-
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tigung eines beidseitig gezahnten Riemens zur Verfi-
gung. Der Riemen kann mit oder ohne Zugstrangeinla-
ge versehen sein.

[0008] Das in Anspruch 4 umschriebene Verfahren
zur Fertigstellung der erfindungsgemafien Doppelzahn-
riemens lauft folgendermalen ab:

Das zylindrische (strumpfférmige), aus Gewebe
und aufgeschweilter Folie bestehende und mit
formstabiler Axial-Verzahnung versehene Vorpro-
dukt wird auf eine axial-gezahnte Kernauf3enflache
geschoben.

Zuséatzlich zum Kern ist auch die zylindrische, axial-
gezahnte Innenflache des Gehauses mit einer aus
Gewebe und thermoplastischer Folie gebildeten
Dublette, die zu einem axial-gezahnten Strumpf
formstabil vorgeformt worden ist, belegt.

Die "unteren", zwischen axial-gezahntem Strumpf
und Gehause befindlichen Zahnnuten werden vor-
zugsweise mittels einer zuvor eingeflillten geringen
Teilmenge des Riemenmaterials abgedichtet.

[0009] Nach dem EingielRen des restlichen - vorzugs-
weise Polyurethan- Riemenmaterials in das mit axial-
gezahntem Strumpf versehene FormauRenteil wird der
mit axial-gezahntem Strumpf versehene Formkern in
das AuRenteil unter Druck eingepresst, wodurch sich
das flussige bzw. flieRfahige Polyurethan-Material in
den freien Zwischenraum ausbreitet und ihn schlie3lich
ganzlich ausfllt.

[0010] Die Vorrichtung gemaf Anspruch 5 zur Durch-
fuhrung des Verfahrens besteht aus einer doppelwan-
digen Giel3form: einem topfférmigen, zylindrischen Ge-
hduse und einem axial in das Geh&use mittels eines
Stempels einfihrbaren zylindrischen Kern. Der Zwi-
schenraum dient zur Aufnahme zweier zylindrischer,
axial-gezahnter, druckstabiler Strimpfe. Der zwischen
dem einen und dem anderen Strumpf verbleibende Zwi-
schenraum stellt das Volumen fir den fertigzustellen-
den Doppelzahnriemen dar.

[0011] Darlber hinaus weist die topfférmige AuRen-
form in ihrem Boden vorzugsweise eine umlaufende
Sicke zur Aufnahme einer geringen Teilmenge des aus
Polyurethan herzustellenden Doppelzahnriemens auf.
Mit dieser Teilmenge werden die unteren, zwischen
Strumpf und Gehauseinnenflache vorhandenen Zahn-
fugen abgedichtet, so dass beim spateren Auffiillen kein
Riemenmaterial hinter die Strimpfe gelangen kann.
[0012] Eine weitere Besonderheit der erfindungsge-
maRen Vorrichtung kann darin bestehen, dass die Sicke
als Entformungshilfe einen Hinterschnitt aufweist.
[0013] Die zylindrischen, axial-gezahnt vorgeformten
Strumpfe aus mit einer thermoplastischen Folie ka-
schiertem Gewebe sind nur Vorprodukt (Halbzeug) des
zu fertigenden Doppelzahnriemens.

[0014] Um beim VergielRen des Polyurethan-Materi-
als im Fall von Uberschissiger Menge ein HinterflieRen
zu verhindern, ist es sinnvoll, die Striimpfe so zu dimen-
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sionieren, dass sie Uber die Gehduseoberkante hinaus-
ragen.

[0015] Ein Beispiel zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemaflen Verfahrens wird anhand einer diesbezugli-
chen Vorrichtung naher erlautert. Es zeigen:

Fig.1, 2 und 3 verschiedene Schritte des erfin-
dungsgemalen Verfahrens, und zwar:

Fig. 1a einen Formkern mit aufgeschobenem
(innerem) "Strumpf" und aufgespulter Zugtra-
gerlage;

Fig. 1b das topfformige Gehduse einer
Giel¥form;

Fig. 2a, b und c das VorvergieRen in die Nut
des Formgehauses (AuRenform) und das Ein-
legen des (auReren) Strumpfes in die Aulen-
form;

Fig. 3 das Einpressen des mit (innerem)
Strumpf versehenen Formkerns in das mit (au-
Rerem) Strumpf versehene Formgehause;

Fig. 4 einen Abschnitt des fertigen Riemens, in per-
spektivischer Sicht;

Fig. 5 eine spezielle Ausgestaltung des Formge-
hauses,

(Fig. 1 bis 3 und 5 jeweils im Langsschnitt).

Fig. 6 zeigt das Gewebe-Verbundmaterial zur Her-
stellung eines Strumpfes als Vorprodukt (Halbzeug)
eines Doppelzahnriemens, und zwar:

Fig. 6a glatt, und

Fig. 6b vorgeformt; und

Fig. 6¢c den Aufbau des Gewebeverbundmate-
rials.

[0016] Die Vorrichtung 2 zur Fertigstellung der erfin-
dungsgemalen Doppelzahnriemen 4 (Fig. 4) bestehtim
Wesentlichen aus einer zweiteiligen GieRform 6, 8 und
zwar aus einem topfférmigen dufleren Gehause 6 (Fig.
1b) mit (hohl-)zylindrischer, axial-gezahnter Innenflache
6a und einem in das Gehéause 6 einfiihrbaren Kern 8 mit
zylindrischer AuRenflache 8a (Fig. 1a). Uber die zylin-
drische AuRRenflache 8a des Kerns 8 ist ein zylindrischer
"Strumpf" 10 geschoben, der eine axial-gezahnte Pra-
gung aufweist. Auf den mit dem Strumpf 10 versehenen
Kern 8 ist eine aus Stahldraht oder Textilfaden beste-
hende Zugtragereinlage 12 gespult (siehe auch Fig. 3).
Die hohl-zylindrische, axial-gezahnte Innenflache 6a
der AuRenform 6 dient - ebenso wie die zylindrische Au-
Renflache 8a des Kerns 8 - zur Aufnahme eines weite-
ren zylindrischen Strumpfes 14 mit ebenfalls axial-ge-
zahnter Pragung (Fig. 2a, 2c).

[0017] Die beiden zylindrischen Striimpfe 10 und 14
sind aus thermoplastischer Folie 16 und Gewebe 18 zu-
sammengesetzte Dubletten (Fig. 6a: "glatt"), wobei die
aus thermoplastischem Material bestehende Folie 16
und das aus Kette 18b und Schuss 18a gebildete Ge-
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webe 18 zu einem Verbundmaterial 16/18 kaschiert
(Fig. 6¢) und zu einem nahtlosen zylindrischen Strumpf
10 bzw. 14 mit axial-gezahnter Préagung (Fig. 6b) druck-
stabil geformt worden ist.

[0018] DieinFig. 1b dargestellte topfformig hohlzylin-
drische AuRenform (Gehause 6) weist auf der Innensei-
te 20a ihres Bodens 20 eine umlaufende Rinne (Sicke,
Nut) 22 zur Aufnahme einer geringen Teilmenge 24 des
verwendeten Riemenmaterials 26 auf (Fig. 2c). Mit Hilfe
der Teilmenge 24 wird der untere Rand des Strumpfes
14 gegenuber der zylindrischen Innenflache 6a der Au-
Renform 6 verschlossen, so dass anschlieRend kein
Riemen-Material 26 in den Zwischenraum 28 zwischen
Strumpf 14 und Zylinderinnenflache 6a gelangen kann.
[0019] Die Fig. 3 zeigt eine komplette Vorrichtung 2
mit Formkern 8 nebst einem (Formkern-)Strumpf 10 und
Auflenform 6 nebst einem (AuRenform-)Strumpf 14. Au-
Rerdem ist aus der Abbildung 3 die auf dem (Formkern-)
Strumpf 10 gewickelte Zugstrangeinlage 12 aus Stahl-
draht oder Textilfaden zu sehen.

Der (Aufenform-)Strumpf 14 ragt in die im AuRenform-
Boden 20 umlaufende Sicke 22 hinein.

Der Pfeil F ;a1 gibt die Bewegungs- bzw. Kraftrichtung
beim Einpressen des Formkerns 8 in die AuRenform 6
an.

[0020] Die in Fig. 5 dargestellte erfindungsgemafe
Weiterbildung der AuRenform 6 ist dadurch charakteri-
siert, dass die im Boden 20 umlaufende Sicke 22 einen
in die zylindrische Innenflache 6a eingelassenen Hin-
terschnitt 30 aufweist.

[0021] Die fir die Erfindung relevante Wirkungsweise
der Vorrichtung 2 wird anhand der zur Fertigung des
Doppelzahnriemens 4 erforderlichen Verfahrensschritte
ersichtlich:

* Aufschieben des Strumpfes 10 auf den Formkern 8
(Fig. 1a);

e Bespulen des Kerns 8 mit dem Zugtrager 12 (Fig.
1a);

* Vorvergielen der umlaufenden abgesenkten Nut
22 im Gehauseboden 20 mit einer geringen Menge
Polyurethan 24 oder einem geeigneten vernetzen-
den Material (Fig. 2b);

e Einschieben des dulleren Zahnstrumpfes 14 in das
Gehause 6 (Fig. 2c);

* EingieRen des restlichen Polyurethan-Materials 26
in das FormauRenteil bzw. Gehause 6 (Fig. 2¢);

e Einpressen des Kerns 8 in das Aufdenteil 6 (Fig. 3).
Dabei steigt das Polyurethan-Material 26 unter ho-
hem Druck auf und fillt den "freien" Raum 32 aus;
im Bereich der Nut (Sicke) 22 ist inzwischen der
Strumpf 14 durch ein rasches Vernetzen des Mate-
rials (Teilmenge 24) gegen das Formgehause 6 ab-
gedichtet und mechanisch fixiert.
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Bezugszeichenliste

[0022]

2 Vorrichtung zur Fertigstellung eines Doppel-
zahnriemens

4 Riemen, Doppelzahnriemen

6, zweiteilige Gief3form

6 Gehéause, AuRenform, FormauRenteil, Form-

gehause

6a hohlzylindrische, axial-gezahnte Innenflache
des Gehéduses

8 Kern, Formkern

8a zylindrische, axial-gezahnte Auflenflache des
Kerns

10 zylindrischer Strumpf (Formkern-Strumpf)

12 Zugtragereinlage, Zugstrangeinlage, Zugtra-
ger

14 zylindrischer Strumpf, Zahnstrumpf (Auf3en-
form-Strumpf)

16 thermoplastische Folie

18 Gewebe

18a Kette

18b Schuss

16/18  Verbundmaterial, Dublette

20 Boden des Gehéduses, Auflenform-Boden,
Gehdauseboden

20a Innenseite des Bodens

22 Rinne, Sicke, Nut

24 Teilmenge des Riemenmaterials

26 Riemenmaterial, Polyurethan-Material, ther-
moplastisches oder elastomeres Material

28 Zwischenraum zwischen Strumpf 26 und Ge-
hauseinnenflache 6a

30 Hinterschnitt

32 "freier" Raum

Patentanspriiche

1. Mit oder ohne Zugstrangeinlage (12) verstarkter,

beidseitig gezahnter Riemen (Doppelzahnriemen,
4) aus thermoplastischem oder elastomerem,
gielRfahigem Material (26),

wobei die gezahnten Oberflachen jeweils mit einer,
ein Gewebe (18) aufweisenden, dichten Oberfla-
chenbeschichtung versehen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gewebe (18) der Oberflachenbeschich-
tung mit Hilfe einer thermoplastisch aufgebrachten
Folie (16) als formstabiles Verbundmaterial (16/18)
vorgeformt ist.

Doppelzahnriemen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gewebe (18) aus Polyamid und/oder Ara-
mid und

dass die Folie (16) aus Polyethylen und/oder Poly-
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propylen besteht.

Doppelzahnriemen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie (16) eine Starke von 0,05 mm bis 0,5
mm aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines mit oder ohne
Zugstrangeinlage (12) versehenen, beidseitig ge-
zahnten, aus thermoplastischem oder elastomerem
Material (26) bestehenden Riemens (4), dessen ge-
zahnte Oberflachen jeweils mit einer, ein Gewebe
(18) aufweisenden Oberflachenbeschichtung ver-
sehen sind,

- gemal einem der Anspruche 1 bis 3 -,
mit Hilfe einer Giel3form (6, 8), die im Wesent-
lichen aus einem topfférmigen duReren Gehau-
se (6) mit hohl-zylindrischer, axial-gezahnter
Innenflache (6a) und einem in das Gehéause (6)
einflhrbaren zylindrischen, axial-gezahnten
Kern (8) besteht,

wobei die zylindrische Innenflache (6a) des topffor-
migen Gehauses (6) und die zylindrische Auf3enfla-
che (8a) des Kerns (8) jeweils mit einem zylindri-
schen, axial-gezahnten Strumpf (10 und 14) verse-
hen wird,

wobei der mit axial-gezahntem Strumpf (10) verse-
hene Kern (8) mit einem Zugtrager (12) bespult
wird, und

wobei thermoplastisches Material (26) in das Ge-
hause (6) gegossen und anschliellend der Kern (8)
in das Formgehause (6) geschoben wird,

so dass thermoplastisches Material (26) den freien
Zwischenraum (32) zwischen den mit den Strimp-
fen (10, 14) belegten Form-Teilen (6, 8) ausfillt,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor Einschieben des duferen Strumpfes (14)
in das Geh&duse (6) eine geringe Menge (24) ver-
netzenden Materials in eine im Boden (20) des Ge-
héauses (6) umlaufende Nut (22) vergossen wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Strimpfe (10, 14) Uber die Oberkante des
topfformigen Gehauses (6) Uberstehen.

Im Wesentlichen aus einem topfférmigen Gehause
(6) und einem in das Gehause (6) einflihrbaren
Kern (8) bestehende Vorrichtung (2),

wobei die Innenflache (6a) des Gehauses (6) und
die AuRenoberflache (8a) des Kerns (8) jeweils mit
einem zylindrischen Strumpf (10 und 14) aus axial-
gezahnt vorgeformtem Gewebematerial versehen
ist sind,

- zur Fertigstellung eines Doppelzahnriemens
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(4) geman den Ansprichen 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zylindrische, axial-gezahnt vorgeformte
Gewebematerial eine aus Gewebe (18) und Folie %
(16) formstabil hergestellte Dublette (16/18) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Innenseite (20a) des Gehdusebodens (20) 170
eine umlaufende Sicke (22) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Sicke (22) und zylindrischer Seiten- 15
flache (6a) des Gehauses (6) ein Hinterschnitt (30)
vorgesehen ist.

Doppelzahnriemen nach einem der Anspriiche 1

bis 3, 20
wobei der Doppelzahnriemen (4) mittels des Ver-
fahrens gemafl Anspruch 4 oder 5 und einer der
Vorrichtungen (2) gemaR einem der Anspriiche 6

bis 8 hergestellt worden ist,

dadurch gekennzeichnet, 25
dass der bei der Riemenherstellung zur Ausfor-
mung verwendete innere und der dufere Strumpf

(10 und 14) die innere und auRere Oberflache des

fertigen Riemens (4) bildet.
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